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ВЛИЯНИЕ ПАРАМЕТРОВ ИМПУЛЬСНО-ПЛАЗМЕННОЙ  
ОБРАБОТКИ НА ТОЛЩИНУ И КАЧЕСТВО ЗАЩИТНЫХ 
 ПОКРЫТИЙ  
Ю.Г. Чабак, к.т.н., ст. преподаватель,  ГВУЗ «ПГТУ» 
Для модифицирования поверхности деталей с нанесения защит-
ных покрытий достаточно часто используют импульсно-плазменную 
обработку (ИПО) с применением электротермического  аксиального 
плазменного ускорителя. Плазма генерируется между катодом и ано-
дом в диэлектрическом пространстве. При возникновении импульсно-
го разряда электрод и стенки разрядной камеры испаряются и оплав-
ляются, поступая в виде атомов, ионов, микрокапель в плазменный 
поток, выносимый из камеры ускорителя. Сформированный в генера-
торе плазменный поток переносится на полдожку и образует на повер-
хности образцов защитные покрытия.  
Были исследованы различные параметры ИПО, влияющие на то-
лщину и качество покрытия. К таким параметрам относятся: материал 
катода, напряжение разряда, расстояние до поверхности образца и ко-
личество произведенных импульсов. 
Показано, что при повышении количество импульсов и увеличе-
ния напряжения разряда толщина нанесенного покрытия увеличивает-
ся. Однако при слишком высоком напряжении возникает опасность 
сильного оплавления поверхности и выноса жидкого материала с по-
верхности. Определили, что для нанесения покрытий необходимо ис-
пользовать катоды из более легкоплавких материалов, например, леги-
рованных чугунов, у которых температура плавления ниже, чем у ста-
ли, при этом покрытие будет формироваться быстрее. Установлено, 
что оптимальным расстоянием до поверхности образца является около 
30 мм. Оно обеспечивает формирование достаточно толстых покры-
тий, хорошо сцепленных с основой.  
